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(54) Gassack-Abdeckung

(57) Die Gassack-Abdeckung weist als Hauptbe-
standteil zwei miteinander in Verbund gebrachte Schich-
ten eines vollvulkanisierten polyolefinischen Materials
auf. Dieses Material besteht aus vollvernetzten Kaut-
schukteilchen, die in einer kontinuierlichen Matrix aus
thermoplastischem Material verteilt sind. Die erste
Schicht ist relativ hart mit einer Harte von etwa 32 bis 43
Shore D und ergibt im wesentlichen die erforderliche
Struktursteifigkeit. Die zweite Schicht ist relativ weich mit
einer Harte von etwa 45 bis 80 Shore A und sorgt flr ein
angenehmes, weiches Beriihrungsempfinden. Sie tragt
eine Beschichtung aus einem Zweikomponenten-Ure-
than-Lacksystemvon hoher Kratz- und Abriebbestandig-
keit.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Gassack-Abdeckung flir ein Fahrzeuginsassen-Ruickhaltesystem.

An eine solche Gassack-Abdeckung werden hohe mechanische Anforderungen gestellt, die Uber einen weiten Tem-
peraturbereich erfiillt werden miissen. Bekanntlich muf3 eine solche Abdeckung bei der Aktivierung des Gassacks an
einer ReiBnaht aufgetrennt und dann aufgeklappt werden, um das Austreten des sich ausdehnenden Gassacks zu
ermoglichen. Bei diesem Vorgang diirfen keine scharfen Teile wie Splitter entstehen. Damit die Abdeckung aufgeklappt
werden kann, muB ein hohes MaB von Flexibilitdt vorhanden sein. Andererseits wird eine gewisse Struktursteifigkeit
benétigt, damit die Abdeckung im normalen Gebrauch des Fahrzeugs als homogener Bestandteil der Armaturentafel
(Beifahrerseite) bzw. als formstabile Abdeckung der Lenkradnabe (Fahrerseite) in Erscheinung tritt. Diese Forderungen
konnten bisher nur mit Verbundwerkstoffen erfiillt werden. Dennoch war zu sehr niedrigen Temperaturen hin keine aus-
reichende Bruchfestigkeit gewahrleistet. Verbundwerkstoffe sind im Hinblick auf das angestrebte Recycling problema-
tisch.

Durch die Erfindung wird eine Gassack-Abdeckung flr ein Fahrzeuginsassen-Ruickhaltesystem geschaffen, die
zwar aus mehreren Komponenten besteht, die jedoch auf demselben Grundwerkstoff aufbauen und im Verbund ein
hohes MaB von Flexibilitdat und Strukturfestigkeit Uber einen weiten Temperaturbereich von - 35°C bis + 85°C gewahr-
leisten, GemaB der Erfindung weist die Gassack-Abdeckung als Hauptbestandteil zwei miteinander in Verbund
gebrachte Schichten eines vollvulkanisierten polyolefinischen Materials auf, das aus vollvernetzten, in einer kontinuier-
lichen Matrix von thermoplastischem Material verteilten Kautschukteilchen besteht, und die Harte der ersten Schicht
betragt etwa 32 bis 43 Shore D sowie die Harte der zweiten Schicht etwa 45 bis 80 Shore A.

Bei den vollvernetzten Kautschukteilchen handelt es sich vorzugsweise um ein Terpolymer aus Ethylen, Propylen
und Dienen (EPDM). Bei dem thermoplastischen Material handelt es sich vorzugsweise um ein Polypropylen (PP).

Die erste Schicht der Gassack-Abdeckung sorgt im wesentlichen fur die erforderliche Strukturfestigkeit, Die zweite,
im Gebrauch duBere Schicht ist relativ weich und sorgt fir ein angenehmes, weiches Berlihrungsempfinden, das auch
als "Softouch” bezeichnet wird. Diese Eigenschaft kann durch eine Beschichtung der zweiten Schicht aus einem
Zweikomponenten-Urethan-Lacksystem, das aus einem Haftvermittler und einem Decklack besteht, weiter gesteigert
werden. Dieses Lacksystem verbessert Uberdies die Farb- und Lichtechtheit sowie die Kratzfestigkeit und verschafft
einen einheitlichen Farb- und Glanzeffekt.

Die Herstellung der Gassack-Abdeckung erfolgt vorzugsweise durch SpritzgieBen der Komponenten flr die erste
und fuir die zweite Schicht. Dabei ergibt sich ein inniger Verbund aufgrund der prinzipiell gleichen Materialbeschaffenheit
beider Schichten. Ein solches Verfahren ist (iberdies bei hoher Produktivitat durchfiihrbar und tragt zur Kostensenkung
bei.

Die Schichtdicke der ersten Schicht kann 1 bis 5 mm und die der zweiten Schicht 1 bis 3 mm betragen. Da bereits
bei einer relativ geringen Gesamtdicke eine hohe Struktursteifigkeit zu erreichen ist, ergibt sich auch im Vergleich zu
herkdbmmlichen Abdeckungen ein niedriges Gewicht.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung einer besonderen
Ausfuhrungsform unter Bezugnahme auf die beigefiigte Zeichnung, deren einzige Figur einen Querschnitt durch eine
Gassack-Abdeckung zeigt.

Diese Gassack-Abdeckung umfaBt als Hauptbestandteil eine erste Schicht 10 sowie eine zweite, auBenseitige
Schicht 12 von etwas geringerer Dicke. Die beiden Schichten 10, 12 bestehen jeweils aus vollvulkanisiertem polyolefi-
nischen Material, das aus vollvernetzten, in einer kontinuierlichen Matrix von thermoplastischem Material verteilten Kaut-
schukteilchen besteht. Beide Schichten 10, 12 werden in einer Form gespritzt, wobei zugleich an die Schicht 10
innenseitige Stitzen 10a, 10b angespritzt werden. SchlieBlich wird die zweite Schicht 12 mit einer Beschichtung 14 aus
einem Zweikomponenten-Urethan-Lacksystem versehen, das aus einem Haftvermittler und einem Decklack besteht.

Die Herstellung beider Kautschuk-Werkstoffe erfolgt in einem dynamischen Vulkanisierungsverfahren, das vollver-
netzte Kautschukteilchen produziert, die in einer kontinuierlichen Matrix des thermoplastischen Materials verteilt sind.
Bei dem Kautschukmaterial handelt es sich um ein Terpolymer aus Ethylen, Propylen und Dienen (EPDM). Das ther-
moplastische Material ist ein Polypropylen (PP).

Insbesondere gehéren die erfindungsgeman verwendeten Werkstoffe zur Gruppe der Elastomerlegierungen. Elas-
tomerlegierungen sind "Polymerblends” oder -verschnitte, die Thermoplast- und Elastomeranteile enthalten.

Die Herstellung erfolgt durch "Verschneiden”, d.h. intensives Vermischen der Ausgangskomponenten (hier PP und
EPDM), vorzugsweise unter Zusatz von Vernetzungsmittel. Dabei treten die unterschiedlichsten Mischungsverhaltnisse
zwischen harter (PP) und weicher Phase (EPDM) auf, wobei die weiche Phase vollvernetzt vorliegt. Das ideale "Blend”
enthalt kleine Elastomerpartikel, die gleichméaBig feindispers in der Thermoplastmatrix verteilt sind. Je feiner die
Verteilung und je héher der Vernetzungsgrad der Elastomerteilchen, um so ausgeprégter sind die elastischen Eigen-
schaften des resultierenden Werkstoffes.

Bei der dynamischen Vulkanisation werden die Kautschukteilchen wahrend des Misch- und Dispergierprozesses
"in situ” vernetzt. Das Eigenschaftsbild dieser Blends hangt demnach wesentlich vom Anteil, vom Vernetzungsgrad und
von der Dispergierung der Kautschukteilchen ab.
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Durch diese Blendtechnologie sind die verschiedensten Kombinationen herstellbar. Bestimmte Eigenschaften kén-
nen damit regelrecht "maBgeschneidert” werden. Dabei werden die physikalisch-mechanischen Eigenschaften wie auch
die chemische Bestandigkeit und Vertraglichkeit gegentber Kontakimedien im wesentlichen durch die Einzeleigenschai-
ten der Blendkomponenten bestimmt. Durch die Optimierung der "Verschnittgiite” und des Vernetzungsgrades lassen
sich bestimmte physikalische Eigenschaften deutlich verbessern.

Die wichtigsten physikalischen Eigenschaften beider Werkstoffe sind in der nachfolgenden Tabelle aufgefthrt.

Tabelle
Eigenschaften Schicht 1 Schicht 2
Dichte nach DIN 53479 0,93-0,97 0,95-0,99
Hérte nach DIN 53505 32-43 Shore D | 45-80 Shore A

ReiBfestigkeit nach ASTM D 412 | 11-21 MPa 2-12 MPa
ReiBdehnung nach ASTM D 412 | 470-700 % 200-600 %
ACR Viskositat 470-770 Poise | 120-680 Poise

Bei dem Lacksystem, aus dem die Beschichtung 14 besteht, handelt es sich um ein Zweikomponenten-Urethan-
System, das aus einem Haftvermittler und einem Decklack besteht. Dieses Lacksystem zeichnet sich durch eine aus-
gezeichnete Kratz- und Abriebbestandigkeit aus und ergibt besonders in Verbindung mit dem Material, aus dem die
zweite Schicht 12 besteht, ein angenehmes, weiches Berlihrungsempfinden, das in Fachkreisen als "Softtouch feeling”
bekannt ist.

Patentanspriiche

1. Gassack-Abdeckung flr ein Fahrzeuginsassen-Rlickhaltesystem, dadurch gekennzeichnet, daf sie als Hauptbe-
standteil zwei miteinander in Verbund gebrachte Schichten eines vollvulkanisierten polyolefinischen Materials auf-
weist, das aus vollvernetzten, in einer kontinuierlichen Matrix von thermoplastischem Material verteilten
Kautschukteilchen besteht, und daB die Harte der ersten Schicht etwa 39 bis 40 Shore D sowie die Harte der zweiten
Schicht etwa 45 bis 73 Shore A betragt.

2. Gassack-Abdeckung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Kautschukmaterial ein Terpolymer aus
Ethylen, Propylen und Dienen ist.

3. Gassack-Abdeckung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das thermoplastische Material ein
Polypropylen ist.

4. Gassack-Abdeckung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der ersten
Schicht etwa 1 bis 5mm betragt.

5. (Gassack-Abdeckung nach einemder vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der zweiten
Schicht etwa 1 bis 3mm betragt.

6. Gassack-Abdeckung nach einemder vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Schichten
durch SpritzgieBen miteinander in Verbund gebracht sind.

7. Gassack-Abdeckung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Schicht
mit einer Beschichtung aus einem Zweikomponenten-Urethan-Lacksystem versehen ist, das aus einem Haftver-
mittler und einem Decklack besteht.

8. Gassack-Abdeckung nach den Anspriichen 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Kautschukmaterial und das
thermoplastische Material durch intensives Vermischen dynamisch vulkanisiert sind, wobei die Kautschukteilchen
wéhrend des Vermischens und Dispergierens in situ vernetzt werden und ein Polymergemisch entsteht, bei dem
kleine Elastomerpartikel gleichméaBig feindispers in einer Thermoplastmatrix verteilt sind.

9. Gassack-Abdeckung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB beim Vermischen und dynamischen Vulkan-
isieren ein Vernetzungsmittel zugesetzt wird.
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